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© Verfahren zum Umhullung ernes Stapels 

@ Mit einem Verfahren zur BEIdung eines Gutstapels durch 
Um hull en des Stapels mfttels einer Folienhaube, wobei die 
Haube von einer HaubenuberziBheinnchtung mit wenEgstens 
vier Reffingem ubernommen wird, Indem die Reffinger in die 
vler Eckberefche der Haube eingrerfen, anschlieSend die 
Haube faltenbaJgartig urn die Reffinger herumgelegt. dann 
durch horizontals Ausfahren der Reffinger auf einen gro&e- 
ren Grundrlft els den des Stapels horizontal aufgezogen und 
nschfolgend uber den Stapal gexogen und aus ihrer aufge- 
zogenen SteUung zur An lag e an den Stapel freigegeben 
wlrd, so Hen auch Gutatapel mit uber der Ho he unterschiedli- 
chem Ladungsumfang einwandfret mtt Folien haube uberzo- 
gen werden k6nnen r wobei Oberdehnungen der FoKenhaube 
zuverlassig vermieden werden sotlen. 
Dies wird dadurch erreicht, da& die Reffinger wahrend ihrer 
vertikalen Relativbewegung gegenuber dam Stapef in An- 
m passung an die Kontur des Stapels horizontal verfahren 
) warden, derart, daS der Abstand der Reffinger gegenuber 
den Eckbereichen des Stapels jeweils etwa konstant ist 
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Beschreibung lienhaube uberzogen werden kfcnnen, wobei Oberdeh- 

nungen der Folienhaube zuverl&ssig vermieden werden 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Umhtillen sollen. 

tints aus einer Mehrzahl von Gegenst&nden gebildeten Diese Aufgabe wird mit einem Verfahren der ein* 

Stapels mit stretchfahiger Folie, wobei ein Folien- 5 gangs bezeichneten Art erfindungsgemaB dadurch ge- 

schlauch von einem Folienvorrat abgezogen, geftffaet last, daB zum Umhullen eines Stapels rait Qber der H6he 

und entsprechend der HGhe des zu umhQUenden Stapels desselben sich andemder Querschiiittsflache die Reffin- 

abgetrennt und zu einer Haube verschlossen wird, die ger wahrend ihrer vertikalen Relativbewegung gegen- 

Haube von einer Haubenfibcrzieheinrichtung mit we- Qber dem Stapel in Anpassung an die Kontur des Sta- 

nigstens vier in Horizontal- und Vertikalricbtung ver- 10 pels horizontal verfahren werden, derart, daB sich die 

schiebbaren Reffingern ubernommen wird, indem die durch die Reffinger aufgespannte HaubenSffnung ver- 

Reffinger durch horizontales Einfahren in die vier Eck- kleinert oder vergr&Bert und daB der Abstand der Ref- 

bereiche der Haube eingreifen, anschlieBend die Haube finger gegenuber den Eckbereichen des Stapels jeweils 

faltenbalgartig um die Reffinger herumgelegt, dann etwa konstant ist Dabei kann die Reffingerbewegung 

durch horizontales Ausfahren der Ref finger auf einen 15 kontinuierlich oder diskontinuierlich erfolgen. 

grftBeren GrundriB als den des Stapels horizontal aufge- Mit der erfindungsgemSBen VerfahrensfQhrung ist es 

zogen und nachfolgend Qber den Stapel gezogen und ohne aufwendige konstruktive Anderungen der erfor- 

aus ihrer aufgezogenen Stellung zur Anlage an den Sta- derlichen Vorrichtung allein aufgrund entsprechender 

pel freigegeben wird Steuerung der Horizontalbewegung der Reffinger mfig- 

Ein solches Verfahren ist beispielsweise aus der EP 20 lich, die Position der Reffinger und damit der Folienhau- 

0 344 815 Al bekannt Bei diesem bekannten Verfahren be beim vertikalen Verfahren derselben und beim Ober- 

wird die aus einem Folienschlauch gebildete Folie zum Ziehen fiber den Stapel jeweils exakt an die Kontur des 

Oberziehen fiber den Gutstapel auf einen gr&Beren Gutstapels anzupassen, so daB die jeweils aktueU von 

GrundriB ais den des Stapels aufgezogen und anschlie- den Reffingern freigegebenen Folienhaubenbereiche 

Bend unter Freigabe von den Reffingern liber den Sta- 25 sich in etwa konstant em Abstand vom jeweiligen Um- 

pel gezogen. Dabei legt sich die Folienhaube aufgrund fang des Gutstapels befinden und somit ein nahezu 

ihrer Stretchfolieneigenschaften dann automatisch eng gleichmaBiges Abstreifen und Freigeben der Haube von 

an den Stapel an. den Reffingern erfolgt Dadurch werden Oberdehnun- 

Diese bekannten Verfahren arbehen einwandfrei, gen der Folie und ggf. Beschadigungen auch bei derarti- 
wenn Gutstapel gebildet bzw. mit einer Folienhaube 30 gen Gutstapelkonfigurationenzuveriassig vermieden. 
uberzogen werden, welche fiber ihrer H6he eine kon- In vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung ist dabei 
stante Querschnittsflache aufweisen. Es hat sich jedoch vorgesehen, daB der Abstand der Reffinger gegenuber 
herausgestellt, daB bei Gutstapeln mit fiber der HOhe den Eckbereichen des Stapels kontinuierlich Qberwacht 
unterschiedlicher Querschnittflache, beispielsweise bei und durch horizontales Verfahren der Reffinger regu- 
Kommissionspalctten mit nach unten wachsendem La- 35 liert wird. Diese VerfahrensfQhrung ist insbesondere 
dungsumfang, Probleme, insbesondere Oberdehnungen dann vorgesehen, wenn in einer Vorrichtung haufig un- 
der Folie auftreten kdnnen, was zu einer Schadigung der terschiedliche Gutstapelkonf igurationen mit Folie Qber- 
Folie und damit zu einer Verringerung der Transportf e- zogen werden sollen. Werden fiber einen 1 anger en Zeit- 
Stigkeit der Palettenladungen ffihren kann. raum gleichbleibende Gutstapelkonfigurationen ver- 

Aus der GB t 333 125 ist es zum Oberziehen von Sta- 40 wendet, so ist eine derartige Oberwachung nicht erfor- 

peln mit Qber der H6he seitlich zueinander versetzten deriich, vielmehr reicht es dann auch, wenn die entspre- 

Lagen mit gleicher Querschnittsflache bekannt, den die chende Kontur des Gutstapels in die Steuerung der 

Reffinger tragenden Rahmen und damit die Reffinger Vorrichtung eingegeben wird und dann die Reffinger 

bei der Vertikalbewegung horizontal derart zu verfah- automatisch entsprechend der Kontur des Stapels ver- 

ren, daB der Abstand der Reffinger gegenuber den Eck- 45 fahren werden. 

bereichen des Stapels jeweils etwa konstant ist Durch Hierzu ist in vorteilhafter Ausgestaltung vorgesehen, 

eine solche horizontal Verschiebung des die Reffinger daB vor dem Umhullen des Stapels die geometrischen 

tragenden Rahmens lassen sich die vorgenannten Pro- Abmessungen desselben in eine Steueremrichtung der 

bleme bei einem beispielsweise aus der EP 0 344 815 Al Haubenflberzieheinrichtung eingegeben werden. Es ist 

bekannten Verfahren jedoch nicht Iflsen. 50 selbstverstandlkh auch zusatzlich mOglich, dann eben- 

Aus DE 90 06 384 Ul ist eine Vorrichtung zum Um- falls die Position der Reffinger jeweils zu uberwachen 

hOllen eines Stapels mit stretchfahiger Folie bekannt, und ggf. nachzuregulieren. 

welche im die Reffinger tragenden Rahmen Abstands- Zur Eingabe der Gutstapelabmessungen ist beson- 
sensoren aufweist, welche den Oberziehvorgang unter- ders vorteilhaf t vorgesehen, daB die Eingabe fiber eine 
brechen, wenn sich die Reffinger bzw. der Rahmen bei 55 Codierung erfolgt, die an wenigstens einem der Gegen- 
der Vertikalbewegung zu nah dem Stapel annahern. Aus stande des Stapels oder an einer palettenfOrmigen Un- 
der DE40 19 041 CI ist ein Verfahren zum Umhullen terlage des Stapels angebracht ist Die jeweilige Codie- 
eines Stapels mit stretchfahiger Folie bekannt, bei wel- rung kann dann beispielsweise von einem Scanner abge- 
chem zum mehrlagigen Ablegen des Haubenoffnungs- lesen und entsprechend in die Steuerung eingegeben 
randes im Bereich der Stapelunterseite oder an der Pa- eo werden. 

lette der Rahmen auf- und abgefahren wird und beim Besonders vorteilhaft ist es, daB die Folienhaube wah- 

Auf- und Abfahren des Rahmens die Reffinger unter- rend des Oberziehens bei aufgrund der Kontur des Sta- 

schiediich weit auseinandergefahren werden. Beide vor- pels horizontal eingef ahrener Stellung der Reffinger in 

genannten Schriften enthalten jedoch keinerlei Hinwei- Vertikalrichtung gestretcht wird und/oder daB die Fo- 

se zur Lftsung der vorgeschilderten Probleme. ^ lienhaube wahrend des Oberziehens bei aufgrund der 

Aufgabe der Erfindung ist es deshalb, eine L5sung zu Kontur des Stapels horizontal ausgefahrener Stellung 

schaffen, mit der auch Gutstapel mit fiber der H6he der Reffinger in Vertikalrichtung entspannt wird. Diese 

unterschiedlichem Ladungsumfang einwandfrei mit Fo- zusatzlichen Ausgestaltung en sind von besonderem 
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VorteU, wenn die Unterschiede der Querschnittsfiachen Palette 3a zun&chst ein unterer Gutstapelbereich 3b, 

des Stapels tiber der HOhe ausgepragt sind. Obwohl die dessen Grundflache In etwa der Grundflache der Palette 

Folienhaube Qber ihrer Hdhe eine gleichbleibende 3a entspricht Auf diesem Gutstapelbereich 3b ist ein 

Querschnittsfiache aufweist, die beispielsweise vorteil- Gutstapelbereich 3c angeordnet, der eine kleinere 

haft an eine mittlere QuerschnittsfiachengrfiBe des Sta- 5 Grundflache aufweist. Der Obergangsbereich ist durch 

pels angepaBt ist, kann dann durch diese spezielle Ver- den Pfeil3d angedeutet 

fahrensfuliriinggewahrleistetwerden,daBbeiStapelbe- Im Gestell 1 ist eine Rolle 4 gelagert, auf der ein 

reichen rait kleinerer Querschnittsfiache, also bei ent- Kunststoffschlauch 5 aus stretchfahigera Material mit 

sprechend horizontal eingefahrenen Reffingern, die in Seitenfalten aufgewickelt ist. Unter stretchfahigem Ma- 

diesem Bereich zwangslaufig weniger horizontal ge- 10 teriai wird ein solches verstanden, das nach Auseinan- 

dehnte Folie zusatzlich vertikal gedehnt wird, um eine derziehen bzw. Recken in seinen vor der Reckung ein- 

bessere Anlage am Stapel zu erreichen. Andererseits genommenen Zustand zuruckkehrt Der mit eingefalte- 

wird zuveriassig gewahrleistet, daB bei Stapelbereichen ten Seitenrandem auf der Rolle 4 befindliche Schlauch 5 

mit grOBerer Querschnittsfiache, also bei horizontal wird fiber Umlenkroilen 6 und Antriebsrollen 7 einer 

nach auBen gefahrenen Reffingern, die Folienhaube 15 Einfadeieinrichtung zugefuhrt, die aus dem Bereich der 

beim Abziehen von den Reffingern nicht ttberdehnt gefalteten Schlauchrander vertikal beweglich angeord- 

wird bzw. reiBt, da die gr5Bere horizontale Dehnung neten Leitelementen 8 besteht, unterhalb welcher eine 

bzw. Stretchung der Haube durch die Entspannung in Trenneinrichtung 9 some eine SchweiBeinrichtung 10 

vertikaler Richtung kompensiert wird. angeordnet sind 

Grundsatzlich eignet sich diese vertikale Stretchung 20 Unterhalb der Leitelemente 8 sind auf beiden Seiten 

bzw, Entspannung der Folienhaube auch immer dann* des Gestells zwei dachf&rmig angeordnete Doppelfor- 

wenn nacheinander in einer Vorrichtung (im Hinblick derbander tt angeordnet, wobei die oberen Aufnahme- 

auf die Querschnittsfiache) unterschiedlich grofie Gut- enden unmittelbar unterhalb der Leitelemente 8 in de- 

stapel mit fiber der Hdhe jeweils gleichbleibender Quer- ren abgesenkter Stellung befindlich sind 

schnittsfiache umhullt werden, wobei aber jeweils Fo- 25 Jedem Doppelforderband 11 ist ein Schwenkhebel 18 

lienhauben mit gleicher GrOBe eingesetzt werden sol- zugeordnet, dabei liegt jeder Schwenkhebel 18 in 

len. Werden also grOBere quaderfdrmige Gutstapel um- Draufsicht gesehen etwas einwarts des zugeordneten 

httllt, wird die Folienhaube in Vertikalrichtung ent- DoppelfSrderbandes 1 1. 

spannt; werden kleinere Gutstapel mit einer von der Im Gestell 1 und in der Nahe der vier Ecken desselben 

GrBBe her identischen Folienhaube umhtiilt, wird die 30 sind endlos umlaufende Ketten gelagert (in der Zeich- 

Folienhaube entsprechend zusatzlich in vertikaler Rich- nung nicht dargestellt) an denen parallel zur Fahrbahn- 

tung gedehnt bzw, gestretcht richtung je ein Schlitten 12 jeweils mit zwei vertikalen 

Es ist ganz besonders vorteilhaft, wenn die Dehnun- Reffingern 13 mit Kopf 14 befestigt ist. Jeder Ref finger 

gen der Folienhaube in horizontaler und/oder vertikaler 13 ist sowohl in vertikaler als auch in horizontaler Rich- 

Richtung gemessen und mit einem vorgegebenen Soli- 35 tung verstellbar, eine entsprechende Antriebseinrich- 

wert verglichen werden und anschlieflend die Dehnung tung ist in Fig. 1 allgemein dargestellt und mit 15 be- 

der Folienhaube in Vertikalrichtung nachreguliert wird zeichnet. Am oberen Ende jedes Reffingers 13 ist die- 

Es ist dann mdglich, in optimaler Weise die Folienhaube sem auBen eine Antriebsrolle 16 zugeordnet, die in 

ohne Gefahr von Oberdehnungen fest an der Gutstapel- Fig. 1 in nicht naher dargestellter Weise in Richtung 

kontur zur Anlage zu bringen. Dabei hangen die vorge- 40 zum Reffinger 13 in die beispielsweise in Fig. 2 wieder- 

gebenen Sollwerte fur die ein zustellende Dehnung bzw. gegebene Wirkstellung horizontal bewegbar ist 

Stretchung selbstverstandlich von den materialabhangi- Ein erfindungsgemiifler Verfahrensablauf mit der 

gen Eigenschaften und Abmessungen der verwendeten vorbeschriebenen Vorrichtung ist der folgende: 

Foiie ab. Der flachliegende Stretchfolienschlauch 5 wird durch 

Die Erfindung ist nachstehend anhand der Zeichnung 45 die Antriebsrollen 7 fiber die Leitelemente 8 eingefadelt, 

beispielsweise naher eriautert Diese zeigt in die sich beim Anfahren der Vorrichtung in abgesenkter 

Fig* 1 in vereinfachter Seitenansicht eine Vorrichtung Stellung befinden. Am unteren Ende der Leitelemente 

zur Durchfuhrung des erf indungsgemaBen Verfahrens, wird jeder eingefaltete Rand des Schlauches zwischen 

Fig. 2 bis 6 jeweils in vereinfachter Seitenansicht eine ein Doppelforderband 11 geleitet, wodurch das Offnen 

Vorrichtung nach Fig. 1 in verschiedenen Verfahrens- 50 des Schlauches besorgt wird Nachdem das untere Ende 

stadien, des Schlauches ein Stuck aus den Doppelfdrderbandern 

Fig. 7 einen Gutstapel mit mehreren unterschiedli- herausgelaufen ist, werden der Antrieb der Antriebsroi* 

chen Grundf lachenbereichen und len 7 sowie die Doppelforderbander 1 1 gestoppt und die 

Fig. 8 bis 10 jeweils in vereinfachter Darstellung die Reffinger 13 werden in das untere Schlauchende einge- 

Reffinger der Vorrichtung mit zugeordneten Antriebs- 55 fahreit Nach dem Einfahren werden die Reffinger ange- 

rollen in unterschiedlicher Wirkposition. halten, so daB sich der Schlauch an seinen vier Ecken um 

In den Figuren sind durchgangig dieselben Bezugszei- die Reffinger 13 legt (Fig. 2). 

chen fUr glelche Telle verwandt, Eine Vorrichtung zur Daraufhin werden die Antriebsrollen 16 an die Reffin- 

Durchffihrung des erfindungsgemafien Verfahrens ist ger herangefahren und in Betrieb gesetzt, und zwar zu- 

zunSchst in detaillierterer Form in Fig. 1 dargestellt 60 sammen rait den Antriebsrollen 7 und den Doppelfor- 

Innerhalb eines Vorrichtungsgestelis 1 ist auf einer derbandera 11, bis die der Hone des Stapels 3 entspre- 

Fahrbahn 2 ein von dieser angefdrderter Gutstapel 3 chende Lfinge Schlauch um die Reffinger 13 faltenbal- 

angeordnet gartig gelegt worden sind AnschlieBend werden die An- 

Dieser Gutstapel 3 besteht beispielsweise aus einer triebsrollen 7, die Doppelforderbander 11 und die An- 

Vielzahl von ubereinandergestapelten Sacken oder dgl„ es triebsrollen 16 wieder gestoppt und die Antriebsrollen 

wobei im dargestellten Ausf Uhrungsbeispiel sich Qber 16 radial nach auBen verfahren (Fig. 3). Die Trenn- und 

der Hdhe des Gutstapels 3 die Grundflache des Gutsta- SchweiBeinrichtungen 9 und 10 werden betatigt. Nach 

pels von oben nach unten andert Dabei ruht auf einer der Beendigung des Trenn- und SchweiBvorganges wer- 
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den die DoppelfOrderbfinder 11 wieder betatigt und 
gleichzeitig die Schwenkhebel IS abwfirts geschwenkt, 
wodurch die gefalteten Schlauchrfinder aus den Aufnah- 
meenden der DoppelfGrderbinder herausgedrfickt bzw. 
gezogen werdcn- 

Sobald der Schlauch von den Doppelfflrderb&ndern 
11 freigegeben ist, werden die Reffinger in die in Fig. 1 
wiedergegebene AufspreizsteUung bewegt, wobei diese 
Aufspreizstellung bzw. die Position der Reffinger 13 er- 
findungsgemftB in Abhftngigkeit von der Grundflfiche 
des Gutstapels 3 geregelt bzw. eingestellt wird. 

Dabei ist die Anordnung der Reffinger 13 zun&chst so, 
wie dies in Fig. 4 dargestellt ist, d.h. die Reffinger 13 
werden so weit radial nach auBen verfahren, daB sie 
problemlos fiber die Grundfl&che des Stapelberelches 
3c bewegt werden Wmnen, wfthrend dies fur die grdfiere 
Grundflfiche 3b nicht mftglich ist Diese Position der 
Reffinger 13 ist in Fig. 1 ebenfalls dargestellt und mit 
13b bezeichnet 

Unmittelbar nach der Einnahme der in Fig, 1 wieder- 
gegebenen Steilung der Reffinger 13 und damit der mit 
17 bezeichneten Folienhaube wird der Gutstapel 3 fiber 
die Fahrbahn 2 hinaus angehoben und die nicht darge- 
stellten Ketten werden angetrieben, derart, daB die 
Schlitten 12 sich mit den damit gekoppelten Reffingern 
13 und dem auf diesen in Reckstellung in Wellen befind- 
lichen Schlauch 5 der Haube 17 lfings des Stapels ab- 
wfirts bewegt werden. Dabei legt sich das obere ver- 
schlossene Ende der durch das VerschweiBen gebilde- 
ten Haube 17 auf die Oberflfiche des Stapcls 3 auf, so 
daB belm weiteren Oberziehen der gewellten Haube 17 
sich Welle nach Welle aufzieht und entsprechend ihrer 
Freigabe aus der aufgespreizten Steilung an die Seiten- 
flSchen des Stapels 3 anlegt (siehe Fig. 4). 

Gelangen nun die Spreizfinger 13 in den Obergangs- 
bereich 3d des Gutstapels 3 und somit in den Bereich 3b 
des Gutstapels mit grdBerer Grundfl&che, so werden die 
Reffinger 13 in Anpassung an die Kontur des Stapels 3 
horizontal nach auBen verfahren; diese Position ist in 
Fig. 5 dargestellt und der Obersichtlichkeit halber eben- 
falls in Fig. 1, wobei diese Position der Reffinger dort 
mit 13a angedeutet ist Dabei werden die Reffinger 13 
bevorzugt soweit nach auBen verfahren, daB sich der 
Abstand der Reffinger gegenfiber den Eckbereichen des 
Stapels im wesentlichen nicht findert, d.h.es findet eine 
Anpassung der Reffingerposition an die Kontur des 
Gutstapels start In dieser Position der Reffinger 13 (Po- 
sition 13a) wird dann der restliche Stapel 3 in bekannter 
Weise mit der Haube 17 flberzogen, 

Selbstverstfindlich kOnnen auch andere Gutstapel- 
konfigurationen auf die geschilderte Weise exakt ver- 
packt werden. So kdnnte der Gutstapel 3 auch mehrere 
Bereiche unterschiedlicher Grundflfiche aufweisen oder 
es kdnnte eine etwa konische Anordnung vorgesehen 
sein, wobei dann entsprechend die Reffinger wdhrend 
der Vertikalbewegung kontinuierlich jeweils an die 
Kontur des Gutstapels angepaBt werden. 

Zus&tzlich kann vorgesehen sein, daB jeweils die Posi- 
tion bzw, der Abstand der Reffinger 13 vom Stapel 3 
fiberwacht und dann ggf. reguliert wird. Es ist dann eine 
geeignete MeBeinrichtung zur Abstandsmessung erfor- 
derlich, was im einzelnen nicht dargestellt ist 

Werden fiber einen grOBeren Zeitraum Gutstapel 
gleichbleibender Kontur verwendet so reicht es auch, 
wenn einmal die geometrischen Daten des Gutstapels in 
die Steuerung der Haubenfiberzieheinrichtung (Reffin- 
ger 13) eingegeben werden. 

Die Reffinger werden dann entsprechend von der 



Steuerung automatisch bei der Vertikalbewegung auch 
in Anpassung an die Kontur des Gutstapels horizontal 
verfahren. 

Zur Eingabe dieser geometrischen Gutstapeldaten 

5 kann der Gutstapel mit einer geeigneten Codierung ver- 
sehen sein, die beispielsweise mit einem Scanner abgele- 
sen und die Steuereinrichtung eingegeben werden kann. 
Bei entsprechender Progranunierung der Steuerung 
kOnnen dann selbstverstflndlich auch ohne zusfttzliche 

io Oberwa<Aungseinrichtimgen und ohne Umrustungen 
nacheinander Gutstapel mit unterschiedlichen geome- 
trischen Abmessungen eingehUllt werden. 

In Fig. 7 ist zur Verdeutlichung ein weiterer Gutsta- 
pel 3' dargestellt, der fiber seiner HOhe mehrere Berei- 

15 che unterschiedlicher Grundfl&che aufweist, die im ein- 
zelnen von tinten nach oben rait 3a', 3b', 3<r\ 3d', 3e' und 
3F bezeichnet sind Erfindungsgem&B werden dann die 
Reffinger 13 in Anpassung an diese Kontur horizontal 
nach innen bzw. nach auBen verfahren. Dies ist durch 

20 die mit 13 bezeichnete gestricbelte Linie in Fig. 7 ange- 
deutet, die fiber der HOhe die jeweilige Position der 
Reffinger 13andeutet 

Ffir derartige Gutstapel (Fig. 7), die fiber der Hdhe 
deutlich unterschiedliche GrundflfichengrdBen aufwei- 

25 sen, ist zusfitzlich vorteilhaf t vorgesehen, daB die Folien- 
haube 17 je nach der horizontalen Steilung der Reffin- 
ger 13 in Vertikalrichtung gedehnt oder entspannt wird, 
wobei dies im einzelnen schematisch in den Fig. 8 bis 10 
dargestellt ist 

30 Dazu werden die Antriebsrollen 16 entsprechend an 
die Folienhaube 17 herangefahren, derart, daB eine ver- 
tikale Relativbewegung der Folienhaube 17 gegenfiber 
den Reffingern 13 mGglich ist 
Je nach GrOBe und Dimensionierung der Folienhaube 

35 17 wird im Bereich 3f des Gutstapels 3' entsprechend 
Fig. 9 die auf den Reffinger in Falten gelegt befindliche 
Folienhaube 17 durch Drehbewegung der Antriebsrol- 
len 16 zus&tzlich vertikal relativ zur Vertikalbewegung 
der Reffinger 13 nach unten bewegt bzw. in gegensfitzli- 

40 cher Richtung, was entweder zu einer Vertikalstret- 
chung der Folienhaube 17 oder zu einer vertikalen Ent- 
spannung derselben fflhrt Im Bereich 3e' des Gutstapels 
3', d. L also in einem Bereich mit einer grfBeren Grund- 
fl&che, wird durch die horizontale Bewegung der Reffin- 

45 ger 13 nach auBen eine grtBere horizontale Dehnung 
der Folienhaube 17 bewirkt, so daB in diesem Falle ge- 
m9B Fig. 10 die Antriebsrollen 16 in Richtung der dorti- 
gen Pfeile (Fig. 10) gedreht werden, d. h. die Folienhau- 
be 17 wird in vertikaler Richtung entspannt und l55t sich 

so leicfater von den Reffingern 13 abziehen. Dadurch wird 
zuverl&ssig vermieden, daB bei gr6Berer horizontaler 
Dehnung bedingt durch die gr&Bere Grundflfiche des 
Stapels es zu Oberdehnungen bzw. zu einem Reiflen der 
Folienhaube 17 kommt 

55 Je nach GrdBe der Folienhaube erfolgt dann im Be- 
reich 3d' des Gutstapels 3 in Obere instimmung mit dem 
Bereich 3F wiederum eine vertikale Dehnung oder Ent- 
lastung. 

Im Bereich 3tr* des Gutstapels 3', d. h. also in einem 
6o Bereich mit deutlich geringerer GrundflSche wird die 
Folienhaube 17 durch das horizontale Einfahren der 
Reffinger 13 in horizontaler Richtung nur gering ge- 
dehnt Um trotzdem in diesem Bereich eine einwand- 
freie Anlage der Folienhaube 17 am Gutstapel 3 zu 
65 gewahrleisten, wird die Folie gemfiB Fig. 8 durch ent- 
sprechenden Antrieb der Antriebsrollen 16 in vertikaler 
Richtung gedehnt bzw, gestretcht 
AnschlieBend erfolgt im Bereich 3b' in Abhfingigkeit 
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von der FolienhaubengrOfie wie in den Bereichen 3d' 
und 3P wiederum eine vertikale Dehnung bzw. Entspan- 
nung oder die Antriebsrolien 16 sind auBer Wirkstel- 
lung, so dafi die Relativbewegung der Folienhaube 17 
gegenUber den Reffingern 13 in vertikaler Richtung s 
durch die Antriebsrolien 16 mit beeinfluBl wird 

Im Bereich 3a' wird dann in entsprechender Weise 
wie beim Bereich 3e' wiederum gernkfi Fig. 10 eine Ent- 
spannung der Folienhaube in vertikaler Richtung durch 
entsprechende Drehbewegung der Antriebsrolien 16 io 
bewirkt 

PatentansprQche 

1. Verfahren zum Umhuilen eines aus einer Mehr- 15 
zahl von Gegenstanden gebildeten Stapels mit 
stretchf&higer Folie, wobei ein Folienschlauch von 
einem Folienvorrat abgezogen, geoffnet und ent- 
sprechend der H6he des zu urahullenden Stapels 
abgetrennt und zu einer Haube verschlossen wird, 20 
die Haube von einer Haubenuberzieheinrichtung 
mit wenigstens vier in Horizontal- und Vertikal- 
richtung verschiebbaren Reffingern ubernommen 
wird, indem die Reffinger durch horizontales Ein- 
fahren in die vier Eckbereiche der Haube eingrei- 25 
fen, anschliefiend die Haube faltenbalgartig urn die 
Reffinger herumgelegt, dann durch horizontales 
Ausfahren der Reffinger auf einen grdBeren 
GrundriQ als den des Stapels horizontal aufgezo- 
gen und nachfolgend flber den Stapel gezogen und 30 
aus ihrer aufgezogenen Stellung zur Anlage an den 
Stapel fretgegeben wird, dadurch gekennzeichnet, 
da£ zum Umhuilen eines Stapels mit fiber der Htthe 
desselben sich andernder Querschnittsflache die 
Reffinger wahrend ihrer vertikalen Relativbewe- 35 
gung gegenQber dem Stapel in Anpassung an die 
Kontur des Stapels horizontal verfahren werden, 
derart, daB sich die durch die Reffinger aufgespann- 

te Haubenofmung verkleinert oder vergrdBert und 
dafi der Abstand der Reffinger gegenQber den Eck- 40 
bereichen des Stapels jeweils etwa konstant ist. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 ( dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi der Abstand der Reffinger gegemlber 
den Eckbereichen des Stapels kontinuierlich llber- 
wacht und durch horizontales Verfahren der Ref- 45 
finger reguliert wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB vor dem UmhUUen des Stapels 
die geomctrischen Abmessungen desselben in eine 
Steuereinrichtung der Haubenllberzieheinrichtung 50 
eingegeben werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Eingabe iiber eine Codierung er- 
folgtt die an wenigstens einem der Gegenstande des 
Stapels oder an einer palettenformigen Unterlage 55 
des Stapels angebracht ist 

5. Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der fol- 
genden, dadurch gekennzeichnet, dafi die Folien- 
haube wahrend des Oberziehens bei aufgrund der 
Kontur des Stapels horizontal eingefahrener Stei- 60 
lung der Reffinger in Vertikalrichtung gestretcht 
wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der fol- 
genden, dadurch gekennzeichnet, dafi die Folien- 
haube wahrend des Oberziehens bei aufgrund der 
Kontur des Stapels horizontal ausgefahrener Stel- 
lung der Reffinger in Vertikalrichtung entspannt 
wird. 
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7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB bei gleichbleibender Horizontal- 
stellung der Reffinger die Folienhaube abwech- 
selnd in Vertikalrichtung gedehnt und entspannt 
wird. 

8, Verfahren nach Anspruch 5 oder einem der fol- 
genden, dadurch gekennzeichnet, dafi die Dehnun- 
gen der Folienhaube in horizontaler und/oder ver- 
tikaler Richtung gemessen und mit einem vorgege- 
benen Sollwert verglichen werden und anschlie- 
Bend die Dehnung der Folienhaube in Vertikalrich- 
tung nachreguliert wird. 
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Description / 
The invention relates to a process for wrapping a stack, which is 
formed by a number of objects, with a stretchable foil, whereas a tubular 
foil is stripped off a foil supply, opened, and cut off to the appropriate 
height of the stack which is to be wrapped and sealed into a hood, the 
hood is taken over by a device to pull the hood over with, at least, four 
displaceable gathering fingers in the horizontal and vertical direction 
by the gathering fingers gripping into the hood in the four corner areas 
by horizontally being driven into them, subsequently, the hood is laid 
aroyjadJtJaa_9a^ fingers in the way of an exgaii&loii^ 

horizontally pulled open to a larger ground outline than that of the stack 
by a horizontal driving outwards of the gathering fingers, and, 
.subsequently, pulled over the stack, and released from its pulled open^ 

po s ilsL on to rest ag aln^t^he-" s-taxrkr- — • 

Such a process is, for instance, known to the art from EP 0344815A1. 
In this known process, the foil which is formed from the tubular foil 
is pulled open to a larger ground outline than that of the stack to pull 
it over the stack of goods and, subsequently, pulled over the stack while 
being released by the gathering fingers. In this process, the foil hood 
automatically lays tightly against the stack due to its stretch foil 
properties . 

These known processes work perfectly if stacks of goods are formed 
or covered with a foil hood which exhibit a consistent cross-sectional 
surface over their height. It has, however, become evident that with 
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stacks of goods with a cross-sectional surface that varies over their 
height, for instance, with consignment pallets, with a load circumference 
which grows in downward direction, problems, specifically, excessive 
stretching of the foil may occur which can lead to damage to the foil 
and, thus, to a decrease in the transport stability of the pallet load. 

From GB 1333125, to cover stacks with layers that are laterally of f set 
in relation to one another over the height, with the same cross-sectional 
surface, the process known is to horizontally displace the frame carrying 
the gathering fingers, and, hence, the gathering fingers, in such a way 
that the distance of the gathering fingers in relation to the corner areas 
of the stack is approximately constant, respectively. Through such a 
horizontal displacement of the frame carrying the gathering fingers, the 
above-mentioned problems with a process that is, for instance, known to 
the art from EP 0344815A1, cannot be solved, however. 

From DE 9006384U1, a device for the wrapping of a stack with a" 
stretchable foil is known to the art which exhibits distance sensors on 
the frame carrying the gathering fingers which interrupt the covering 
process if the gathering fingers or the frame get too close to the stack 
during the vertical movement. From DE 4019041C1, a process for covering 
a stack with stretchable foil is known to the art in which, to drop off 
the edge of the hood opening in sever al layers in the area of the stacki 

torn side, or on the pallet, the frame is driven up and down, and as 
the frame is driven up an^dojA^L^theg fingers are driven apar 

at various distances./ However, neither of the two above-mentioned 
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publications contain any clues with regard to the solution of the 
above-discussed problems. 

Therefore, it is the objective of the invention to create a solution 
with which even stacks of goods with different load perimeters over their 
height can be perfectly covered with a foil 

hood, whereas an excessive stretching of the foil hood is to be /2 
reliably prevented. 

In accordance with the invention, this objective is realized with 
a process of the kind mentioned at the beginning of the text, in that, 
to cover a stack with an alternating cross-sectional surface over its 



height, the gathering fingers are KOT±TOirt^±±y""^splaced during their 
vertical relative movement in relation to the stack and in adaptation 
to the contour of the stack in such a way, that the hood opening which 
is stretched open by the gathering fingers becomes smaller or enlarged, 
and that the distance of the gathering fingers in relation to the corner 
areas of the stack is approximately constant, respectively. In this 
process, the movement of the gathering fingers may occur continuously 
or discontinuously . 



With the management of this process in accordance with the invention, 
it is possible without any elaborate constructive changes of the required 
device to, respectively, accurately adapt the position of the gathering 
fingers, and, hence, of the foil hood, during the vertical displacement 



of the same, apA when pulling it over the stack as a result of appropriately 



decontrolling the horizontal movement of the gathering fingers alone, so 
at, respectively, foil hood areas which are currently released by tt 



gathering fingers are located at an approximately constant distance from 
the respective circumference of the stack of good, and, thus, an almost 
even stripping off and releasing of the hood occurs from the gathering 
fingers. As a result, an excessive stretching of the foil, and, possibly, 
damage to it, is reliably prevented even with these types of stacked goods 
configurations . 

In an advantageous configuration of the invention, the provision 
is that the distance of the gathering fingers in relation to the corner 
areas of the stack is continuously monitored and regulated through a 
horizontal displacement of the gathering fingers. This process management 
is provided especially if various stacked goods configurations are to 
be covered with foil in a device. If stacked uniform goods configurations 
are used over an extended period of time, such monitoring is not necessary, 
instead, it is then enough if the pertinent contour of the stack of goods 
is input into the control system of the device, and the gathering fingers 
are then automatically displaced according to the contour of the stack. 

For this purpose, the provision is made in an advantageous 
configuration that, prior to wrapping the stack, the geometric dimensions 
of the same a^^inpu-t-^rnte--a--<:(Dntrol unit of the device to puJA^t ^-ho ^^ 
<0ver^ — 0-f "Course, it is possible in addition, to, respectively, also monitor 
*knd,,_possibly , adjust the position of the gathering fingers. 

To input the dimensions of the stack of goods, the particularly 
favorable provision is that the inputting occur via a code which is put 
on, at least, one of the objects of the stack, or on a pallet-shaped base 
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of the stack. The respective code may, for instance, also be read by 
a scanner and approp riately input into the control system. 

It is of particular advantage that the foil hood is stretched in 
the vertical direction while it is pulled over in the horizontally driven 
position of the gathering fingers due to the contour of the stack, and/or 
that the foil hood is relaxed in the horizontally driven position of the 
^ga^herd-ng_f.ingers while it is pulled over due to the contour of the stack, 



These additional configurations are of particular advantage if the 
variations of the cross-sectional surfaces of the stack over the 
height are pronounced. Although the foil hood exhibits a uniform 
cross-sectional surface over its height, which, for example, is adapted 
to an average cross-sectional surface size of the stack, it can be 
guaranteed by means of this special management of the process- that, with 
stack areas of a smaller cross-sectional surface, meaning, with 
appropriately horizontally driven gathering fingers, the foil which is 
mandatorily stretched less horizontally in this area, is additionally 
stretched vertically, in order to realize a better contact on the stack. 

On the other hand, there is a reliable guarantee that, with stack areas 
with a larger cross-sectional surface, meaning, with gathering fingers 
that are horizontally driven to the outside, the foil hood will not be 
overstretched, or tear, when it is pulled off the gathering fingers, 
because the greater horizontal expansion or stretch of the hood is 
compensated in the vertical direction through the relaxation. 

As a matter of principle, this vertical stretch or relaxation of 
the foil hood is also appropriate if stacks of goods of various sizes 



with a cross-sectional surface that, respectively, remains the same over 
their height are successively wrapped in a device (in view of the 
cross-sectional surface), whereas, however, foil hoods of the same size 
are to be used, respectively. Thus, if larger cuboidal stacks of goods 
are wrapped, the foil hood is relaxed in the vertical direction; smaller 
stacks of goods are wrapped with a foil hood that is identical as far 
as its size is concerned, moreover, the foil hood is appropriately expanded 
or stretched in the vertical direction. 

It is of particular advantage if the expansions of the foil hood 
in the horizontal and/or vertical direction is measured and compared with 
a predefined set-point value, and the expansion of the foil is subsequently 
adjusted in the vertical direction. It is then possible to bring the 
foil hood into firm contact on the contour of the stack of goods in an 
optimal manner without the danger of an overexpansion . The predefined 
set-point values for the expansion or stretching which are set, of course, 
depend on the material -dependent properties and dimensions of the foil 
which is used. 

In the following text, the invention will be exemplarily explained 
in greater depth by means of the drawings. They, 

in Figure 1, show a device to carry out the process in accordance 
with the invention in a simplified lateral view, 

in Figs. 2 to 6, show a device in accordance with Figure 1 in various 
process stages in a simplified lateral view, respectively, 

in Fig. 7, show a stack of goods with several different base surface 
areas, and, 
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in Figs. 8 to 10, show the gathering fingers of the device with 
assigned driving rollers in various active positions in a simplified 
representation, respectively. 

Identical reference symbols are consistently used in the figures 
for identical parts. First, a device to carry out the process in accordance 
with the invention is shown in detail in Fig. 1. 

Within a frame of the device (1), a stack of goods (3) is arranged 
on a driven track surface (2) and brought in by it. 

This stack of goods, for instance, consists of a multitude of stacked 
sacks or similar items, whereas in the configuration example shown, the 
base surface of the stack of goods changes from top to bottom over the 
height of the stack of goods (3) . A bottom area (3b) of the stack of 
goods rests on a pallet (3a) the base surface is about equal to the /4 
base surface of the pallet (3a) . An area (3c) of the stack of goods is 
arranged on this area (3b) of the stack of goods which exhibits a smaller 
base surface. The transitional area is suggested by the arrow (3d). 

A roll (4) is carried in the frame (1) on which plastic tubing (5) 
of a stretchable material with lateral folds is wound. A stretchable 
material is to be interpreted as one which returns to the state which 
it assumed prior to being stretched after it has been pulled apart or 
stretched. The tubing (5) which is located on the roll (4) with folded-in 
lateral edges, is conveyed to a threading unit via deflection rollers 
(6) and driving rollers (7) which consists of guide elements (8) that 
are arranged, so that they can be vertically moved out of the range of 
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the folded tubing edges; below them, a separator unit (9), as well as 
a heat-sealing device (10) are arranged. 

Below the guide elements (8) , on both sides of the frame, two double 
conveyor belts (11) which are arranged roof -shaped, are arranged, whereas 
the upper acceptance ends are located directly below the guide elements 
(8) in their lowered position. 

Each double conveyor belt (11) has been assigned a pivot lever (18) ; 
seen in a top view, each pivot lever (18) is located somewhat towards 
the inside of the assigned double conveyor belt (11) . 

Endlessly revolving chains (not shown in the drawings) are carried 
in the frame (1) and in the proximity of the four corners of the same 
on which, parallel to the driven track direction, one slide block (12) 
each, respectively, is mounted with two vertical gathering fingers (13) 
with a head (14). Each gathering finger (13) is adjustable both in the 
vertical and horizontal direction; an appropriate driving mechanism is 
generally shown in Fig. 1, and marked with (15) . On the top end of each 
gathering finger (13), a driving roller (16), is assigned to it on the 
outside which is horizontally movable in the direction towards the 
gathering finger (13) in a manner which is not shown in any detail in 
Figure 1, into the active position which is exemplarily reflected in Fig. 
2 . 

A process sequence in accordance with the invention with the 

above-described device is the following: 

The flat-laid tube of stretch foil (5) is threaded by the driving 

rollers (7) via the guide elements (8) which are in a lowered position 
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when the device starts up. On the bottom end of the guide element, each 

folded-in edge of the tube is guided between a double conveyor belt (11) , 

whereby the opening of the tube is managed. After the bottom end of the 

tube has run out of the double conveyor belt by a piece, the driving of 

the driving rollers (7), as well as the double conveyor belts (11) are 

stopped, and the gathering fingers (13) are driven into the bottom end 

of the tube. After they have been driven in, the gathering fingers are 

stopped, so that the tube lays itself around the gathering fingers (13) (Fig 

2) on its four corners. 

Subsequently, the driving rollers (16) are driven to the 

gathering fingers and started up, and, more specifically, they are started 

up together with the driving rollers (7) and the double conveyor belts 

(11) up to the point at which the appropriate length of tube for the height 

of the stack (3) has been laid out in the way of expansion bellows. Then, 

the driving rollers (7) , the double conveyor belts (11) , and the driving 

rollers (16) are stopped again and the driving rollers (16) are driven 

radially outward (Fig. 3) . The separation and heat sealing devices (9 

and 10) are actuated. After the separation and heat sealing processes 

have been completed, the double conveyor belts (11) are again actuated 

and, at the same time, the pivot lever (18) is pivoted in downward 

direction, whereby the folded tube edges are pressed or pulled out of 

the acceptance ends of the double conveyor belts. 

As soon as the tube is released by the double conveyor belts (11) , 

the gathering fingers are moved into the spread open position which is 

reflected in Figure 1, whereas, in accordance with the invention, this 
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spread open position or the position of the gathering fingers (13) is 
regulated or adjusted depending upon the base surface of the stack of 
goods (3 ) . 

Initially, the arrangement of the gathering fingers (13) is as 
depicted in Fig. 4, i.e., the gathering fingers (13) are driven radially 
outward so far that they can be moved over the base surface of the stack 
area (3c) without any problem while this is not possible for the larger 
base surface (3b). This position of the gathering fingers (13) is also 
shown in Fig. 1, and marked with 13b. 

Immediately after the gathering fingers (13), and, hence, the foil 
hood which is marked with (17 ) , have assumed the position which is reflected 
in Fig. 1, the stack of goods (3) is lifted beyond the driven track (2) , 
and the chains, which are not depicted, are driven in such a way that 
the slide blocks (12) with the gathering fingers (13) that are coupled 
with them, and tube (5) of the hood (17) which is in an undulated stretching 
position, are moved downward along the stack. In this process, the upper 
sealed end of the hood (17) which has been created by heat-sealing, lays 
itself on the surface of the stack (3) , so that, upon pulling the undulated 
hood (17) over further, undulation by undulation is pulled up and lays 
itself on the lateral surfaces of the stack '(3) (see Fig. 4) from, the 
spread open position as it is released. 

If the spreading fingers (13) now reach the transitional area (3d) 

of the staG-k^cff^oods (3) , and, thus, the area^^b^h-oi-J^e^E^k ofljoox^s 

with the larger base surface, the gathering fingers (13) are driven 

horizontally outward while adapting to the contour of the stack (3) ; this 
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positdon is shown in Fig. 5, and for ease in viewing, it is also shown 1 
in Fig. 1, whereas this position of the gathering fingers is suggested 
with (13a) there. In this process , the gathering fingers (13), preferably, 
are driven to the outside so far that the distance of the gathering fingers 
in relation to the corner areas of the stack, essentially, does not change, 
i.e., an adaptation of the gathering finger 'position to the contour of 
the stack of goods takes place. In this position of the gathering fingers 
(13) (position 13a), the rest of the stack (3) is then covered with^J>iie 

hood LL7J ,in— th e_ manner known to the art . 

Naturally, other stacked goods configurations can also be accurately 
packaged in the manner described. Thus, the stack of goods (3) might 
also exhibit several areas of a varied base surface, or an approximately 
conical arrangement might be provided, whereas, then, the gathering 



fingers, respectively, are continuously adapted to the contour of the 

stack of goods during the vertical movement. 

ArT~1addl't T i"o"na^ may be that the position or the distance 

of the gathering fingers (13) from the stack (3), respectively, are 

monitored and then, possibly, regulated. Then, an appropriate measuring 

device is required to measure the distance which is not shown in any detail . 

If stacks of goods of a consistent contour are used over an extended 

period of time, it also suffices if the geometric data of the stack of 

goods are input in the control system of the device to pull over the hood 

(gathering fingers, 13) once. 

The gathering fingers are then appropriately automatically driven 

to the contour of the stack of goods while adapting to it, during the 
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vertical movement . 

To input these geometric stacked goods data, the stack of goods may 
be equipped with an appropriate code which may, for instance, be read 
by a scanner, and which can be input into the control system. If the 
control system is appropriately programmed, stacks of goods with varying 
geometric dimensions can then, of course, also be successively wrapped 
without additional monitoring units, and without retrofitting measures. 

In Fig. 7, an additional stack of goods (3 1 ) is represented for 
clarification which exhibits several areas of varying base surfaces over 
its height, which, are individually marked from bottom to top with 3a', 
3b 1 , 3c', 3d', 3e', and 3f. In accordance with the invention, the gathering 
fingers (13) are then horizontally driven to the inside or outside while 
adapting to this contour. This is suggested by the broken line in Fig. 
7 which is marked with (13), which suggests the respective position of 
the gathering fingers (13) over the height. 

For these types of stacks of goods (Fig. 7), which exhibit clearly 
varying base surface sizes over the top, it is also advantageous that, 
depending upon the horizontal position of the gathering fingers (13), 
the foil hood (17) is stretched or relaxed in the vertical direction, 
whereas this is schematically shown in detail in Figs. 8 to 10. 

For this purpose, the driving rollers (16) are appropriately driven 
to the foil hood (17) in such a way that a vertical relative movement 
of the foil hood (17) is possible in relation to the gathering fingers 
(13) . 
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Depending upon the size and dimensions of the foil hood (17) , the 
foil hood (17) which is located on the gathering fingers laid in folds 
is additionally moved downward or in the opposite direction vertically 
relative to the vertical movement of the gathering fingers (13) through 
a rotating movement of the driving rollers (16), which either results 
in a vertical stretching of the foil hood (17) or in a vertical relaxation 
of the same. In the area (3e') of the stack of goods (3'), i.e., in the 
area with a larger base surface, a greater horizontal stretching of the 
foil hood (17) is brought about towards the outside due to the horizontal 
movement of the gathering fingers (13) , so that, in this case, the driving 
rollers (16) are rotated in the direction of the arrows there (Fig. 10) 
in accordance with Fig. 10, i.e., the foil hood (17) is relaxed in the 
vertical direction and can more easily be stripped off the gathering 
fingers (13) . As a result, overstretching or a tearing of the foil hood 
(17) in the event of a greater horizontal stretching due to the larger 
base surface of the stack is reliably prevented. 

Depending upon the size of the foil hood, a vertical stretching or 
relieving then again occurs in the area (3d') of the stack of goods (3) 
in conformance with the area (3f) . 

In the area (3c') of the stack of goods (3'), i.e., in an area with 

a clearly smaller base surface, the foil hood (17) is only slightly 

stretched in the horizontal direction due to the fact that the gathering 

fingers (13) are driven in horizontally. In order to, nevertheless, 

guarantee a perfect contact of the foil hood (17) on the stack of goods 

(3), the foil, in accordance with Fig. 8, is expanded or stretched in 
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the vertical direction by an appropriate driving of the driving rollers 
(16) . 

Subsequently, depending upon the size of the foil hood, a 
vertical stretching or relaxation again occurs in the area 3b' as in 
the areas (3d* and 3f) , or the driving rollers (16) are out of their active 
position, so that the relative movement of the foil hood (17) in relation 
to the gathering fingers (13) is co-affected by the driving rollers (16) 
in the vertical direction. 

Then, in a corresponding manner, as in the are (3e*) , again in 
accordance with Fig. 10, a relaxation of the foil hood is again brought 
about in the area (3a 1 ) in the vertical direction through an appropriate 
rotating movement of the driving rollers (16) . 

Patent Claims 

1. Process for wrapping a stack which is formed by a number of 

objects with a stretchable foil, whereas a tubular foil is stripped off 

a foil supply, opened, and cut off to the appropriate height of the stack 

which is to be wrapped, and sealed into a hood, the hood is taken over 

by a device to pull the hood over with, at least, four displaceable 

gathering fingers in the horizontal and vertical direction by the gathering 

fingers gripping into the hood in the four corner areas by horizontally 

being driven into them, subsequently, the hood is laid around the gathering 

fingers in the way of an expansion bellow, then horizontally pulled open 

to a larger ground outline than that of the stack by a horizontal driving 

outwards of the gathering fingers, and, subsequently, pulled over the 

stack, and released from its pulled open position to rest against the 
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stack, characterized in that, to wrap a stack with a cross-sectional 
surface which changes over the height of the same, the gathering fingers 
are horizontally driven on the contour of the stack during their vertical 
relative movement in relation to the stack while adapting to the contour 
of the stack in such a way that the hood's opening which has been spread 
open by the gathering fingers is made smaller or enlarged, and that the 
distance of the gathering fingers in relation to the corner areas of the 
stack is constant, respectively. 

2. Process, in accordance with Claim 1, characterized in that the 
distance of the gathering fingers in relation to the corner areas of the 
stack is continuously monitored and regulated through a horizontal driving 
of the gathering fingers. 

3. Process, in accordance with Claim 1 or 2 , characterized in that, 
prior to wrapping the stack, the geometric dimensions of the same are 
input into a control system of the device to pull over the hood. 

4. Process, in accordance with Claim 3, characterized in that the 
inputting is managed via a code which is put on, at least, one of the 
objects of the stack, or on a pallet-shaped base of the stack. 

5. Process, in accordance with Claim 1 or one of the subsequent 
Claims, characterized in that, while the foil hood is pulled over, it 
is stretched in the vertical direction due to position of the gathering 
fingers which are driven in horizontally due to the contour of the stack. 

6. Process, in accordance with Claim 1 or one of the subsequent 
Claims, characterized in that, while the foil is pulled over, it is relaxed 
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in the vertical direction due to the position of the gathering fingers 
which are driven in horizontally due to the contour of the stack. 

7. Process, in accordance with Claim 5 or 6, characterized in /8 
that the foil hood is alternately stretched or relaxed in the vertical 
direction at a constant horizontal position of the gathering fingers. 

8. Process, in accordance with Claim 5 or any of the subsequent 
Claims, characterized in that the expansions of the foil hood are measured 
in the horizontal and/or vertical direction, and compared with a predefined 
set-point value, and the expansion of the foil hood is subsequently 
readjusted in the vertical direction. 

Accompanied by 3 page(s) of drawings 
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